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The following data are taken from the documents submitted by the applicant 

(54) Process for feeding wrapping material into packing machines for tobacco products. 

(57) Process for feeding wrapping material into 
machines for packing tobacco products, in particular 
double-wrapped cigarettes (2) with double casing, 
according to which a web (4) of wrapping material, 
provided with two lateral lengthwise edges (6, 7) and 
displaying a crosswise dimension (T) which essentially 
corresponds to twice the circumference of a cigarette 
(2). advances along a specific preliminary segment (P) 
and is folded along a longitudinal fold line (5), the said 
fold-line describes a lengthwise fold edge (20) and two 
lengthwise sections (4a, 4b) of the web (4) itself, until 
a mutual complete superposition of the lengthwise 
sections (4a, 4b) is achieved; the folded web (4) is 
finally fed into a forming station (33) for tobacco 
products. 




o 

m 
o 

O) 
C7> 



BEST AVAILABLE COPY 



LLI 

a 



DE 199 05 520 A 1 



2 



Description 

The present invention concerns a process for 
feeding wrapping material into packing machines for 
tobacco products. 

The present invention is advantageously used in 
machines for packing tobacco products such as 
cigarettes and the like, and concerns in particular a 
process for feeding a wrapping material into packing 
machines that serve to produce double-wrapped 
cigarettes, that is, cigarettes that are provided with a 
double layer of paper, to which the following discussion 
has express reference, without however in this way 
losing universality. 

The manufacture of cigarettes provided with two 
paper casings is for example known from the patent US 
5,220,930 and the patent publication EP 403,059, these 
casings being wound one around the other in order to 
contain a rope or bead of tobacco. The double casings, 
which prove to be more robust, permit, on one hand, 
the better containment of special types of tobacco that 
are relatively stronger because they are provided with 
additional admixed substances, such as for example 
cloves, and also the reduction of the sideways flow of 
the smoke in the cigarettes during combustion. The 
two casings also permit the use of a material previously 
treated with aromatic substances, usually for the outer 
casing. 

A known type of packing machine for double- 
wrapped cigarettes provides for a forming station 
consisting of a forming device for one or more 
continuous ropes of cigarettes arranged parallel to each 
other, at whose one inlet, in case of a packing machine 
with a single rope, a rope of tobacco is deposited on a 
ring-shaped conveyor, which bears two continuous, 
superimposed webs of paper positioned opposite each 
other. For each rope of cigarettes, the two paper webs 
are fed in by the ring-shaped conveyor and at the same 
time forced by the latter to wrap round a corresponding 
rope of tobacco to form a double casing for the 
contents, and to describe a continuous cylinder or rope 
of cigarettes which is then divided by a cutting device 
into individual double-wrapped cigarettes. 

A similar technique for the feeding-in of wrapping 
material with the types of machines described above, 
however, has some disadvantages that are mainly to 
be attributed to the objective difficulty of feeding in the 
two webs while they are lying correctly on each other 
and oriented towards each other, especially at the high 
speed of advance which is accompanied by an 
increase in the operating tension in the webs 
themselves. In the case of webs that display different 
properties, that is, those with differing mechanical 
properties, an increase in the said operating tensions 



can have different effects on the two webs, which can 
lead to the rupture of one of the two webs. 

The purpose of the present invention is to provide 
a process that permits double-wrapped cigarettes to be 
obtained in an automatic, rapid and precise manner. 

According to the present invention, a process for 
feeding wrapping material into packing machines for 
tobacco products is implemented, in particular for 
double-wrapped cigarettes, which is characterized by 
the fact that it includes the phases that consist of 
permitting a web of wrapping material provided with 
two lateral lengthwise edges to advance along a 
specific forward segment, with the transverse 
measurement of the said web being essentially equal 
to twice the circumference of the said tobacco product; 
folding the said web along a lengthwise fold line, which 
describes a lengthwise fold edge and two lengthwise 
sections of the web^itself, until there is complete mutual 
superposition of the said lengthwise sections; and 
feeding of the folded web to a forming station for the 
said tobacco products. 

The present invention will now be described in 
detail with reference to the accompanying drawings that 
show some examples of execution, solely as non- 
limiting examples, in which 

Fig. 1 shows in perspective a diagrammatic view 
part of a packing machine that is provided with a first 
folding device, produced according to a preferred form 
of execution and effectuating the process according to 
the present invention; 

Fig. 2 shows in front view and in magnified 
representation a first form of execution of a double- 
wrapped cigarette obtained in conformity with the 
process according to the present invention; 

Fig. 3 shows in front view and in magnified 
representation an alternative form of execution of a 
double-wrapped cigarette, obtained in conformity with 
the process according to the present invention; and 

Fig. 4 shows a perspective, diagrammatic view of 
a packing machine that is provided with a second 
folding device produced in accordance with an 
alternative form of execution and effectuating the 
process according to the present invention. 

Referring to Fig. 1 , a part of a packing machine for 
tobacco products is designated as 1, in particular for 
cigarettes 2. and a first folding device is designated in 
its entirety as 3, which forms part of the packing 
machine itself and serves to determine a lengthwise 
fold line 5 on a web 4 of wrapping material and 
simultaneously to fold the web itself about the line 5. 
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The web 4, which is provided with two lateral 
lengthwise edges 6 and 7 and nornnally displays along a 
specific lengthwise section a crosswise dinnension T that 
is larger than double the circumference of a cigarette 2, 
is unwound from a spool 8 and then caused to advance 
in a forward direction F and along a specific advance 
segment P on which the above-mentioned folding device 
3 is arranged and functions. 

According to what is shown in Fig. 1 , the first folding 
device 3 includes the first folding means 9 which consist 
of a folding disc 10 and a counter folding roller 11 that 
work together and are mounted on a first and on a 
second axis 12 and 13, respectively, which turn opposite 
each other about corresponding rotary axes 14 and 15 
and are arranged crosswise to the segment P and to the 
opposing surfaces of the web 4. According to the form of 
execution in Fig. 1 in particular, the folding disc turns in 
the clockwise direction according to a direction F1 and 
has its upper surface 16 in an essentially double-conical, 
lens-shaped formation, while the counter folding roller 11 
turns in the counter-clockwise direction in a direction F2 
and has on its outer surface 17 an annular channel 18 
with a V-shaped cross-section. The folding roll 10 and 
the counter folding roller 11 are mutually arranged and 
designed so that, in operation and during their 
simultaneous turning about the respective axes 14 and 
15, the outer surface 16 of the folding roll 10 is partially 
inserted into the interior of the annular groove 18 of the 
counter folding roller 1 1 , without thereby causing a sliding 
contact on the internal surt'ace of the groove 18 itself. 
The outer surface 16 is disposed so as to meet a surface 

19 of the web 4, with the selected fold line being 
established on the latter, which describes a lengthwise 
fold edge 20 and two lengthwise sections 4a and 4b of 
the web 4 itself. In the case shown in Fig. 1, the 
lengthwise fold line 5 is in the center and the two 
lengthwise sections 4a and 4b of the web 4 each have 
the same crosswise measurement. 

According to what is shown in Fig. 1, the second means 
21 for the final folding of the web 4 about the lengthwise 
fold line 5 and therefore about the lengthwise fold edge 

20 are also part of the first folding device 3. These 
second folding means 21 include a guide roller 22 and a 
roller 23 which are mounted rotatably about rotational 
axes 24 and 25, respectively, parallel to each other, and 
arranged crosswise relative to the segment P and on 
opposite sides. The guide roller 22 and the roller 23 
cooperate in such a way that they firmly compress the 
web 4 between them and effectuate the complete 
superposition of the two lengthwise sections 4a and 4b of 
the web 4 itself which, following the said second folding 
means 21. advances folded and is arranged vertically. 



Acconjing to the form of execution shown in Fig. 
1, the first folding device 3 includes along the 
segment P and in relation to the direction F following 
the second folding means 21 a device 26 for the 
partial tilting of the folded web 4. This device 26 
includes, successively, along the segment P. a first 
pair of rollers 27 that rotate about corresponding 
vertical axes 28 arranged on the opposite sides of the 
web 4, and that work together and serve to hold the 
web 4 itself between them, which during their advance 
along the segment P passes arranged vertically 
between the two rollers 27, as well as a second pair of 
rollers 29, the same as the first rollers 27, but rotating 
about con-esponding horizontally arranged rotational 
axes 30. The second rollers 29 have their rotational 
axes 30 tilted by about 90° relative to the rotational 
axes 28 of the first rollers 27, in such a way that 
during the operation the web 4 which is forced to pass 
through the two second rollers 29, changes its 
advancing arrangement and switches from a vertical 
to a horizontal arrangement, to arrive folded and lying 
flat on a horizontal surface 31 of a fomning device 32 
of a forming station 33 of a type known for a 
continuous rope of cigarettes 2a. 

Corresponding to the said forming station 33, the 
web 4 with its two lengthwise sections 4a and 4b 
folded about the folding line 20 and superimposed on 
each other, is arranged advancing on an upper trunk 
of a conveyor belt 34. which is closed in a ring shape 
about corresponding pulleys 35 (of which only one is 
shown) and runs along a guide channel 36 of the 
surface 31 . A bead of cut tobacco, not shown here, is 
conveyed in a known manner on to the web 4 during 
its advance on the surface 31. 

The guide channel 36 forces the web 4 to wrap 
itself gradually about the said tobacco bead to form a 
continuous rope of cigarettes 2a, that is then divided 
into individual cigarettes 2. According to what is 
shown in Figs. 2 and 3. each of the cigarettes 2 
obtained by the above-described technique for 
packing has a double casing, formed from an outer 
casing 37 and an inner casing 38 that is obtained by 
the rolling up of the lengthwise sections 4a or 4b of 
the web 4 about the tobacco bead. For both forms of 
execution shown in Figs. 2 and 3, the free edges of 
the outer casing 37 and the inner casing 38 were 
designated by the same reference numbers as the 
reference numbers that designate the corresponding 
lengthwise edges 6 and 7 of the web 4. but with a 
superscript ('), and the lengthwise fold edge is 
designated by the same number as the reference 
number that characterizes the lengthwise fold edge 20 
of the web 4 itself, but also with a superscript Q. 
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According to the form of execution shown in Fig. 2, 
corresponding to the case in which the lengthwise fold 
line 5 is in the center, each cigarette 2 has its outer 
casing 37 and its inner casing 38 arranged in such a way 
that they and their respective free lengthwise edges 6' 
and T are oriented towards each other and the 
lengthwise folding edge 20' lies over the outer casing 37. 
According to the form of execution shown in Fig. 3, 
corresponding to the case in which the lengthwise folding 
line 5 describes two lengthwise sections 4a and 4b of the 
web 4 of different crosswise dimensions, the outer 37 and 
inner 38 casings have the respective free lengthwise 
edges 6* and T arranged displaced with respect to each 
other, and the free lengthwise edge 6' of the outer casing 
37 is laid over the lengthwise folding edge 20V 

According to the form of execution shown in Fig. 4, 
the folding phase of the lengthwise sections 4a and 4b of 
the web 4 is executed by means of a second folding 
device 39, which includes, in succession in the forward 
direction F of the web 4, embossing means 40 consisting 
of an embossing roll 40a that serves to impress into the 
web 4 an embossed lengthwise folding line 47, as well as 
third means of folding 41. 

The folding means 41 consists of a plate 42 for the 
sliding of the web 4, which at first proves to be level and 
changes its geometric presentation during its passage 
along the segment P, just as the web 4 gradually 
advances on the latter. Two lengthwise sections 43 and 
44 of equal width can be seen on this plate 42. 

The free profile of the lengthwise section 43 
designated as 45 follows the embossing roller 40a in a 
spiral path, turning in a counterclockwise direction. In 
this way, and according to what is shown in Fig. 4, the 
section 43, starting from a state of coplanarity with the 
section 44, because of a progressive rotation, is arranged 
in a position above the section 44 and turned towards the 
latter, at a distance from the latter that is essentially 
equal to double the thickness of the web 4. It is evident 
that in operation, and during the sliding of the web in 
direction F and along the segment P, one of the two 
sections 4a or 4b of the web 4 (4a in the case of Fig. 4) 
is gradually folded by the folding means 41 in the 
transverse direction about the embossed, lengthwise 
folding line 47 until it lies completely over the other 
lengthwise section. In orderto finish the execution of the 
phase of folding the web 4 about the folding line 47, 
following the plate 42 a pair of rollers 46 can be provided, 
arranged on the opposite surfaces of the web 4 and 
serving to fill exactly the same function as the second 
means 21 of final folding that are provided in the form of 
execution shown in Fig. 1. 

Acconjjng to what is shown in Fig. 1 , the web 4 can 
have two lengthwise sections 52 and 53 that correspond 
to the lengthwise sections 4a and 4b, produced from 
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materials of different properties, orduring the advance 
phase of the web 4 at least one of the said lengthwise 
sections 4a and 4b of the web 4 can be surface- 
treated by applying an essence or aromatic substance 
51 through a spray nozzle 50. 

Patent Claims 

1 . Process for feeding wrapping material into packing 
machines for tobacco products, in particular for 
double-wrapped cigarettes (2). characterized by the 
fact that it includes the phases that consist of 
permitting a web (4) of wrapping material provided 
with two lateral lengthwise edges (6, 7) to advance 
along a specific advance segment (P), with the 
crosswise dimension (T) of the said web (4) being 
essentially equal to twice the circumference of the 
said tobacco products; folding of the said web (4) 
along a lengthwise fold line (5), which describes a 
lengthwise folding edge (20) and two lengthwise 
sections (4a, 4b) of the web (4) itself, until there is 
complete mutual superposition of the said lengthwise 
sections (4a, 4b); and conveying the folded web (4) to 
a forming station for the said tobacco products. 

2. Process as in patent claim 1 , characterized by the 
fact that corresponding to the folding phase it includes 
the phases that consist of producing a lengthwise 
embossed fold line (47) on the said web (4) during its 
feedlng-in along the advance segment (P) by means 
of which the said lengthwise sections (4a, 4b) are 
described, and folding the said web (4) about the said 
embossed fold line (47) until there is complete mutual 
superposition of the said lengthwise sections (4a, 4b). 

3. Process as in patent claim 1 or 2. characterized by 
the fact that the said lengthwise fold line (5) and the 
said lengthwise embossed fold line (47) are central 
lines (5, 47). 

4. Process as in patent claim 1 or 2, characterized by 
the fact that the said lengthwise fold line (5) and the 
said lengthwise, embossed fold line (47) describe two 
lengthwise sections (4a, 4b) of different crosswise 
dimensions. 

5. Process as in any one of the patent claims 1 to 4, 
characterized by the fact that the said two lengthwise 
sections (4a, 4b) of the web (4) are produced from 
materials that have different properties. 

6. Process as in any one of the patent claims 1 to 4, 
characterized by the fact that at least one of the said 
two lengthwise sections (4a, 4b) is surface-treated 
during the feed phase of the web (4) itself. 

7. Process as in any one of the patent claims 1 to 6, 
characterized by the fact that the said folding phase is 
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obtained by means of a first folding device (3), anranged 
along the said advance segment (P) of the said web (4), 
coordinated with the said web (4) and including first and 
second folding means (9, 21), that serve to describe the 
said lengthwise-running folding line (59) and at the same 
time fold up the web (4) until complete mutual 
superposition of the said lengthwise sections (4a, 4b) is 
achieved. 

8. Process as in patent claim 1 or 2, characterized by 
the fact that once the phase of complete mutual 
superimposition of the said lengthwise sections (4a, 4b) 
is executed, another phase of the partial tilting of the said 
web (4) about its lengthwise axis is provided for. 

9. Process as in any one of the patent claims 2 to 6, 
characterized by the fact that the said folding phase is 
obtained by means of a second folding device (39) 
arranged along the said advance segment (P), 
coordinated with the said web (4) and containing 
embossing means (40) that serve to describe the said 
embossed folding line (47) as well as a third folding 
means (41) intended to fold the said web (4) about the 
said embossed folding line (47) until complete mutual 
superposition of the said lengthwise sections (4a, 4b) is 
achieved. 

10. Tobacco product, in particular a cigarette (2) with a 
double casing, consisting of an outer casing (37) and an 
inner casing (38), with the said tobacco product being 
obtained by the process in conformity with any one of the 
patent claims 1 to 8. 

1 1 . Tobacco product as in patent claim 10, characterized 
by the fact that it is packed in such a way that the said 
outer (37) and inner (38) casings have their respective 
free lengthwise edges (6", 7') lying side by side, with the 
said lengthwise folding edge (20*) being arranged lying 
over the lengthwise edges (6', 7') themselves. 

12. Tobacco product as in patent claim 10, characterized 
by the fact that it is packed in such a way that the said 
outer (37) and inner (38) casings have their respective 
lengthwise edges displaced from each other, with the free 
lengthwise edge (6') of the outer casing (37) being 
arranged lying over the lengthwise folding edge (20*). 

1 3. Process for feeding wrapping material into packing 
machines for tobacco products, essentially as was 
described with reference to any one of the figures of the 
accompanying drawings. 

14. Tobacco product, in particular a cigarette with a 
double casing, essentially as was described with 
reference to any one of the figures in the accompanying 
drawings. 



[No drawings attached] 
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(g) Verfahren zum Zufuhren von Einwickelmaterial in Konfektioniernnaschinen fur Rauchwaren 

(57) Verfahren zum Zufuhren von Einwickelmaterial in Kon- 
fektioniermaschinen fur Rauchwaren, insbesondere 2iga- 
retten (2) mit doppelter Umhullung, nach welchem eine 
Bahn (4) aus Einwickelmaterial, versehen nnit zwei seitli- 
chen Langsrandern (6, 7) und eine Querabmessung (T) 
aufweisend, die im wesentlichen zweimal dem Umfang 
einer Zigarette (2) entspricht, entlang einer bestimmten 
Vorlaufstrecke (P) vorlauft und entlang einer langsverlau- 
fenden Faltlinie {5) umgefaltet wird, welche Faltlinie eine 
Langsfattkante (20) und zwei Langsabschnitte <4a, 4b) der 
Bahn (4) selbst beschreibt, bisein gegenseitiges, vollkom- 
menes Ubereinanderliegen der Langsabschnitte (4a, 4b) 
erreicht ist; die gefaltete Bahn (4) wird schliefSlich einer 
Formstation (33) fur Rauchwaren zugefuhn. 
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Bcschrcibung 

D\c voriicuonde lirlinclunt; hczichl sich auTcin VcrraiTrcn 
/.um /uriihrcn von I:inwickclni:iit.Ti:il in Konrek!ioniLTni:i- 
schincn l ur Rauchvvarcn. 

Die vorlicgcndc lidindiint! lindci voncilhafic Anwon- 
dung in Maschincn /ur Konfckiionicrunc von Rauchwarcn. 
wic /igarLMien und ahnlichcs. und bciriri'l insbcsondcrc cin 
Vcrt'ahrcn /um Zufuhrcn cincs liinwickciiiiaicnals an Kon- 
rckiionsinaschincn, die da/u dicncn, Zigarciicn niit doppcl- t'> 
icr Unihuliung hcr/.usicllcn, das heiBt Zigarcilcn, die mil ci- 
ncr doppelien Papicrschicht vcrsehen sind. aul' welchc (tie 
nachsiehendc Abhandlung ausdriickiich Be/.ug ninimi. ohne 
jcdoch dabci an Allgemcinheil au vcrlieren. 

lis isi /um lici spiel aus dem Paicni US 5.220,930 und aus i'^ 
der Paieniveroltenilichung liP 402,059 bekanni. mil /.wei 
Papierumhullungcn verschene Zigareiicn herzusrcllen, wel- 
chc UmhiJllungcn cine uiii die andcrc gcwickell sind, um ci- 
ncn Sirang oder cine Raupc aus Tabak zu beinhalien. Die 
doppelien Umhulluniien. die sich als robusicr crwcisen, er- 
lauben es einmal. die besonderen und verhalmismaBig 
schwcreren. da mil beigemischicn zusai/.lichcn Subsianzcn. 
w'ie zum Beispiel N'elken, versehenen Tabaksonen besser zu 
beinhalien, wic auch die seit lichen Siromungen des Rauches 
in den Zig are lien wahrend der Vcrbrennung zu reduzieren. 25 
Die beiden Umhiillungen crlauben auBcrdcm die Vervtcn- 
dung. nonnalerwcise fiir die a u (Sere UmJiiiUung, von eincm 
vorher mil aromaiischen Subsianzcn behandcltem Maierial. 

Hine Konfeklionieniiaschine von bckannier An fiir Ziga- 
reiien mil doppelier Umhiillung sichl cine Fonnsiaiion vor. -^o 
besiehend aus cirer Fornivorrichtung fiir cinen oder mch- 
rcre, parallel zueinandcr angeordneic kontinuierliche 
Strange von Zigareileii, an deren cinem Eingang, im Falle 
eincr Konfeklionieniiaschine mil einzelnem Sirang, cin Ta- 
baksirang aul' cinem ringlormigen Fordercr abgclegt wird. 
welcherzwei koniinuierliche. ubcreinanderliccende und ge- 
genseiiig zueinandcr positionieric Papicrbahnen tragi. Bei 
einein jeden Zigareiiensirang werden die beiden Papicrbah- 
nen von dem ringfonnigen Fordercr zugcfuhri und gleich- 
zeiiig von diesem gezwungen. sich um einen enisprechen- 
den Tabaksirang zu wickcln, um cine doppelie Umhiillung 
zum Beinhalien zu bilden und oinen koniinuicrlichcn Zylin- 
der oder Zigareiiensirang zu beschrcibcn. welcher durch 
cine Schneidvorrichiung anschlicBcnd in cinzelne Zigarei- 
len mil doppelier Uiuhullung geieiii wird. 

Fine ahnliche Verlahrcnsicchnik zum Zufiihren von Ein- 
wickelmaicrial ueisi bei den oben beschriebenen Maschi- 
neniypen Jedoch einige Nachteile auf, die haupisachiich auf 
die objekiivc Schu ierigkeit zuriickzufuhren sind. die beiden 
Bahnen zuzufLihren, indeiTi sie korreki aneinanderliegen und 
zueinandcr ausgerichiei gehalien werden. insbesondere bei 
den hohen Vbrlaulgeschwindigkeiien, die eine Zunahme der 
Arbeiisspannung in den Balmen selbsi mil sich bringen. Iiii 
Falle von Bahnen. die unlerschiedliche Eigenschafien auf- 
weisen, also solche mil voneinander vcrschiedcncn mecha- 55 
nischen Eigenschafien, kann eine Zunahme der genannien 
Arbeitsspannungen unlerschiedliche Wirkungen auf die bei- 
den Balinen haben. die zum Reil3en von einer der beiden 
Bahnen fuhren konnen. 

Zweck der voriieeenden Erhndung isi der, ein Verfahren &) 
zu liefem. welches es criaubi, auf auloinaiische, schnelle 
und prazise Weise Zigareiien mil doppelier UmhiJilung zu 
erhalien. 

Nach der vorliesenden Erfindung wird ein Verfahren zum 
Zufiihren von Einwickclmalcrial in Konfckiionicnnaschi- 65 
nen fiir Rauchwaren verwirklichi. insbesondere fiir Zigarei- 
ien mil doppelier Umhiillung. welches dadurch gekenn- 
zeichnei ist, daB es die Phasen enihalt, die darin bcsiehen. 
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enilang cincr bcsiimmien Vorlaufsircckc cine I J aim aus F-in- 
wickclmaierial, vcrsehen mil zwei scitlichcn Lanizsrandem. 
vorlaufcn zu lasscn, wobci die Querabmcssung der genann- 
ien Bahn sich im weseni lichen als gleich /wcimal dent Um- 
fang der gen an men Rauchware erwcisi; Umfahen der ge- 
nannien Bahn enilang ciner liingsvcrlaufenden I-alilinie, 
welche cine Langsfalikanic und zwei Liingsabschniiie der 
Bahn selbsi beschreibi, bis zum vollsiandigcn gegenseiiigen 
Ubereinandcrliegcn der genannien Langsabschniiie; und 
Zufiihren der gefalleien Bahn an eine Fonnsiaiion fiir die 
genannien Rauchwaren. 

Die vorlieuende F-rfindung wird nun dciailliericr be- 
schricben, und zwar unier liczugnahmc auf die beiliegenden 
Zeichnungcn. die rein als Beispiel und nichi begrenzend ei- 
nige Durchluhrungsbcispiele zeigen. und von denen 

Abb. I in pcrspekiivischcr. schcniaiischcr Ansichi cinen 
Teil eincr Konfekiioniennaschine zeigi, die mil einer ersien 
I'alivorrichiung vcrsehen isi, hergcsiclli nach cincr vorgczo- 
gcnen Verwirklichungsform und das Verfahren nach der 
vorLiecenden Erfindung ausfuhrend: 

Abb. 2 zeigl in fronialcr Ansichi und in vei^roBerter Dar- 
siellung cine ersie Ausfiihrungsfonn einer Zigaretic mil 
doppelier Umhiillung, erhalien in Ubereinsiimmung mil 
dem Verfahren nach der vorliegenden Erfindung: 

Abb. 3 zeigl in fronialcr Ansichi und in vergroBener Dar- 
stellung eine alicrnaiive Ausfiihrungsfonn einer Zigareltc 
mil doppelier Umhiillung, erhalien in Ubereinsiimmung mil 
dem Verfahren nach der vorliegenden Erfindung: und 

Abb. 4 zeigl eine perspekiivische, schemaiische Ansichi 
einer Konfekiioniermaschine. die mil einer zweiien Falivor- 
richlung vcrsehen isi. hergeslclll nach ciner aliemaiiven 
Verwirklichungsfonu und das Verfahren nach der vorliegen- 
den Erfindung ausfiihrend. 

U'nier Bezugnahme auf die Abb. 1 isi mil 1 ein Teil einer 
Konfekiioniennaschine fiir Rauchwaren hezcichnet, insbe- 
sondere fiir Zigareiien 2, und mil 3 isi in ihrcr Gesamtheit 
eine ersie Fall vorrichiung bezeichnei, die zu der Konfekiio- 
niennaschine selbsi gchori und dazu diem, an einer Bahn 4 
aus Einwickclmalcrial eine liingsverlaufcnde Faltlinie 5 zu 
besiiiiimen und gieichzeitig die Bahn 4 selbsi um die Linie 5 
zu fed ten. 

Die Bahn 4. die mil zwei seii lichen Langsriindem 6 und 7 
versehen isr und normalerweise enilang einem besiiiumien 
Langenabschnill eine Querabmcssung T aufweisi. die gro- 
Ber isi als der doppelie Umfang einer Zigareiie 2. wird von 
eincr Spule 8 abgewickeli und anschlicBend zum Vorlaufcn 
gebrachi, und zwar in einer Vorlaufrichiung F und enilang 
einer bcsiimmien Vorlaufsirecke P. an welcher die erwahnie 
Falivorrichiung 3 angeordnei ist und arbeiiel. 

Nach dem was in Abb. I gezeigi isi. enihalt die ersie Fali- 
vorrichiung 3 ersie Falimiliel 9, welche aus einer Fali- 
scheibe 10 und eincr Gegenfallrolle 11 besiehen. die zusam- 
menarbeilen und auf eincr ersien. beziehungsweise auf einer 
zweiien Welle 12 und 13 moniien sind, welche sich gegen- 
einander um enlsprechende Drchachsen 14 und 15 drehen 
und quer zu der Sirecke P und an den enigegengeseizien Fla- 
chen der Bahn 4 angeordnei sind. Nach der AusfiJhrungs- 
fonn wie in Abb. 1 drehi sich insbesondere die Faltscheibe 
10 in Uhrzeigerrichlung nach einer Richiung Fl und weisi 
ihre auBere Oberflache 16 in einer im wesenilichen doppei- 
kegeligen, linsenfoniiigen Ausbildung auf. wahrend sich die 
Gegenfallrolle 11 in Gegenuhrzeigerrichiung nach der Rich- 
iung F2 drehi und an ihrcr iiuBeren Obcrtliiche 17 eine ring- 
foniiige Rille 18 mil einem V-formigen Querschniii auf- 
weisi. Die Falirollc 10 und die Gegenfallrolle 11 sind auf 
solche Weise zueinandcr angeordnei und ausgelegi. daB im 
Beirieb und wahrend ihrer gleichzeiligen Umdrehung um 
die enisprechenden .Achsen 14 und 15 die auBere Oberflache 
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16 dor Falirollc 10 icilweise in das Innere der ringrorinigen 
Rilic 18 der Gegcnralirolle 11 eingetligi isi, ohnc dabci ci- 
ncn CJIeiikoniakt an den intcmen Obcrllachen der Rillc 18 
sclbst 7.U bcwtrkcn. Die auLkTC Ohcrflache 16 isi da/.u be- 
siiniini, auf eine Fliichc 19 der Bahn 4 zu irelTcn. wobei an 
Ictzicrcin die erwahnic Falllinie 5 fesicclegl wird, welche 
eine Langsfallkanie 20 und zwei Langsabschniile 4a und 4b 
der Bahn 4 sclbsi beschreibi. In dcin in der Abb. 1 gezcigien 
Falie bcfindei sich die langsvcrlaufcnde Falllinie 5 in der 
Mine und die beidcn Liingsabschnine 4a und 4b der Bahn 4 
weiscn je eine glciche Qucrabniessung auf. 

Nachi dcin was in Abb. 1 gezeigt is!, gchoren zu der ersten 
Fallvorrichiung 3 auch zweiie Miliel 21 zum endgiilligen 
Fallen der Bahn 4 uni die langsveriaufendc Falllinie 5 und 
rblgiich uni die Langsfallkanie 20. Diese zweiicn Fall mine 1 
21 enlhallen eine Fiihrungsrolle 22 und cine RoUe 23, die 
drehbar uni enisprechcnde, zucinander parallelen Drchach- 
scn 24 bczichungswcisc 25 luoniien und ini Vcrhaltnis zu 
der Slrecke P qucr und an sich gcgenubeilicgenden Scilen 
angeordnei sind. Die Fiihrungsrolle 22 und die Rolle 23 ar- 
bcilen auf solche Weisc xusaniinen, da(3 sic die zwischen ih- 
nen durchlaufendc Bahn 4 fcsi zusarnniendrucken und das 
vollsiandige Ubereinanderliegen der beiden Langsab- 
schniile 4a und 4b der Bahn 4 selbsi bewirken, welche ini 
AnschluB an die genannten zweiien Faliniiuel 21 gefallei 
weilcilaufi und aufrechi angeordnei isi. 

Nach der in Abb. 1 gezeigien Ausfuhrungsfonii enihalt 
die ersle Fallvorrichiung 3 enilang der Slrecke P und ini Vcr- 
haltnis zu der Richlung F im AnschluB an die zweiien Fall- 
iiiitlel 21 eine Vorrichiung 26 zuni leilweisen Kippen derge- 
falieien Bahn 4. Diese Vorrichiung 26 enihalu aufeinander- 
folgend enilang der Slrecke P, ein erstes Paar von Roll en 27, 
die sich uiii enlspreclieiidc venikalc Achsen 28 dreheri, an- 
geordnei an den sich gcgenubcrlicgenden Seiien der Bahn 4, 
und die zusanimenarbeiten und dazu dienen. die Bahn 4 
selbsr zwischen sich zu haiien, welche wahrend ihreni Vor- 
lauf enilang der Slrecke P aufrechi angeordnei zwischen den 
beiden RoUen 27 durchlaufl, sowie ein zweites Paar von 
Rolien 29, gleich wie die ersien Rollen 27, Jedoch sich uin 
enisprechende horizonlai angeordneie Drehachsen 30 dre- 
hend. Die zweiien Rollen 29 weisen ihrc Drehachsen 30 iiii 
Verhaitnis zu den Drehachsen 28 der ersten Rollen 27 uiii 
eiwa 90° gekippi auf. und zwar auf solche Weise, daB wah- 
rend des Bemebes die Bahn 4, die zuni Durchlaufen durch 
die beiden zweiien Rollen 29 gezwungen isi, ihre Vorlaufan- 
ordnung andert und von einer aufrechien zu einer horizonia- 
len Anordnung ubergehi, uni gefaliei und flach liegend auf 
eine horizoniale Rache 31 einer Fornivorrichiung 32 von ei- 
ner Fomistaiion 33 bckannier An fur einen konlinuierlichen 
Zigareiiensirang 2a zu gelangen. 

Enlsprechend an der genannien Fomisiaiion 33 wird die 
Bahn 4 mil ihren beiden uin die Falikante 20 gefalieien und 
iibereinanderliegenden Langsabschniiten 4a und 4b auf ei- 
nem oberen Truni eines Forderbandes 34 vorlaufend ange- 
ordnei, welches um enisprechenden Rienienscheiben 35 
(von denen nur eine gezeigi wird) ringfonnig geschlossen 
isi und enilang einer Fuhrungsnut 36 der Flache 31 laufi. 
Auf die Bahn 4 wird wahrend ihreni Vorlauf auf der Flache 
31 auf die bekannte Weise eine hicr nichl gezeigier Raupe 
aus geschnilienem Tabak abgegeben. 

Die Fuhrungsnul 36 zwingi die Bahn 4, sich nach und 
nach uii! die genannle Tabakraupe zuni Bilden eines konli- 
nuierlichen Zigaretiensiranges 2a zu wickeln, der anschlie- 
Bend in einz^lne Zigareiien 2 geieili wird. Nach deni was in 
den Abb. 2 und 3 gczcigi wird, wcisi Jcdc durch die obcn bc- 
schriebene Verfahrensiechnik zur Konfekiionierung erhal- 
lene Zigareiie 2 eine doppelie Unihtillung auf. gebildei aus 
einer auBeren Unihullung 37 und einer inneren Unihuliung 
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38, die unierschicdslos durch die Uinwicklung des Langsab- 
schniiies 4a oder 4b der Bahn 4 uiii die Tabakraupe erhallcn 
sind. Fiir bcide in den Abb. 2 und 3 gezeigien Verwirkli- 
chungsfonnen wurdcn die freien Rander der auReren Urn- 
5 hiillung 37 und der inneren Unihullung 38 mil den gleichcn 
aposirophierien Bezugsnuniniern bezeichnci wie die Bezug- 
nuniniem, welche die enisprechenden Langsrander 6 und 7 
der Bahn 4 kennzeichnen, und die Langsfallkanie wurde mil 
der gleichen aposirophienen Bezugsnunmicr bezeichnei wie 

10 die Bczugsnumnicr. welche die Langsfallkanie 20 der Balin 
4 selbsi kennzeichnci. 

Nach der in Abb. 2 gezeigien Ausfuhrungsfonii, bezogen 
auf den Fall, in deni die langsveriaufendc Falllinie 5 in der 
Mine liegl, weisi jede Zigareiie 2 ihre auBere Unihullung 37 

15 und ihre innere Umhiillung 38 auf solche Weise angeordnei 
auf, daB sie mil ihren jeweiligen freien Langsrandem 6' und 
T zueinander ausgerichiei sind und die Langsfallkanie 20' 
ubcr der auBcrcn Unihiillung 37 licgl. Nach der in Abb. 3 
gezeigien Ausfuhrungsfonii, bezogen auf den Fall, in dem 

20 die langsveriaufendc Falllinie 5 zwei Langsabschniile 4a 
und 4b der Bahn 4 von unterschiedlichen Querabmessungen 
beschreibi, weisen die auBeren 37 und inneren 38 Umhiil- 
lungen die Jeweiligen freien Langsrander 6' und 7' zueinan- 
der verse I zi angeordnei auf, und der freie Langsrand 6' der 

25 auBeren Unihullung 37 isi ubcr die Liingsfallkanie 20' ge- 
legt. 

Nach der in der Abb. 4 gezeigien Ausfuhrungsfonii wird 
die Faliphase der Langsabschniile 4a und 4b der Bahn 4 
durch eine zweiie Fallvorrichiung 39 ausgefuhn, welche 

30 nacheinander und in der Vorlaufrichlung F der Bahn 4 Pra- 
gemiitel 40 enihali, besiehend aus einer Pragerolle 40a, die 
dazu diem, in die Bahn 4 eine gepragie, langsveriaufendc 
Faklinie 47 einzupragen. ^owie drille Falimiitel 41. 

Die Faliniiiiel 41 besiehen aus einer Plane 42 zum (Jleiten 
der Bahn 4, welche sich zunachsi als flach erweisi und darin 
ihre geomeirische Darsiellung wahrend ihrem Verlauf eni- 
lang der Slrecke P veranden, so wie die Bahn 4 nach und 
nach auf dieser vodaufi. .An diescr Plane 42 konnen zwei 
Langsabschniile 43 und 44 von gleicher Breite erkannl wer- 

40 den. 

Das mil 45 bezeichneie freie Profil des Langsabschnines 
43 verliiufi im AnschluB an die Pragerolle 40a in einer 
schneckcnfoniiieen Bahn und drehi sich dabei in Gegenuhr- 
zeigerrichiung. Auf diese Weise, und nach dein was in Abb. 

45 4 gezeigi ist, ordnei sich der Abschniti 43, ausgehend von 
einem Zusiand der Koplanariiai mil dem Abschnili 44, auf- 
grund einer progressiven Verdrehung in einer Posilion ober- 
halb dem Abschniii 44 und diesem zugewandi an, und zwar 
mil einem Absiand von letzierem, der im wesenilichen 

50 gleich der doppelien Siarke der Bahn 4 isi. Es wird offen- 
sichilich, daB im Beirieb und wahrend des Gleiiens der Bahn 
in Richlung F und enilang der Slrecke P einer der beiden 
Abschnitie 4a oder 4b der Bahn-4 (4a im Falle der Abb. 4) 
durch die Falimiiiel 41 allmahlich in Querrichlung um die 

55 gepragie, langsveriaufendc FalUinie 47 gefallei wird, bis er 
sich vollkomnien uber den anderen Langsabschniii legi. Um 
die Faliphase der Bahn 4 um die Falllinie 47 fenig auszufuh- 
ren, kann im AnschluB an die Plane 42 ein Paar von Rollen 
46 vorgesehen werden. angeordnei an den enlgegengeseiz- 

60 ten Flachen der Bahn 4 und dazu dienend, genau die gleiche 
Aufgabe zu erfullen wie die zweiien Miliel 21 zum endgul- 
ligen Fallen, die in der in Abb. 1 gezeigien Durchfiihrungs- 
fonii vorgesehen sind. 

Nach dem was in Abb. 1 gezeigi isi, kann die Bahn 4 zwei 

65 Langsabschniile 52 und 53 aufwciscn, die mil den Langsab- 
schnilien 4a und 4b ubereinsliminen, hergesielli aus Maie- 
rialien von unierschiedlichen Eigenschaflen, oder es kann 
wahrend der Vorlaufphase der Bahn 4 wenigsiens einer der 
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gcnannicn Liingsabschniiic 4a unci 4b cicr Bahn 4 obcrlla- 
chcnbchandcli werden, indcm durch cine Spruhdiisc 50 cine 
Ilsscnz odcr aromalische Substan/ 51 aulgcirascn wird. 

Patcnianspriichc 5 

1. Vcrfahren zuin Zul'uhrcn von Einwickelmatcrial in 
Kontcklionieniiaschinen !ur Rauchwaren. insbcson- 
dere fur Zigareiien (2i mil doppclier Unihutlung, da- 
durcli j»ckennzcichnct. daB es die Phascn cnlhiiii. die i'> 
darin beslehen, entlang ciner bcstiiimiien Vorlaut's- 
trecke (P) einc Bahn (4) aus Einwickcliiiaierial. vcrsc- 
hen inir zwei seiilichen Lanesrandcrn (6, 7), vorlauten 

zu lassen, wobei die Querabniessung (T) dcr genannicn 
Bahn (4) sich im wescntHchen als gleich zweinial deiii I5 
Umlang dcr genannien Rauchwarc erweisi; Unilahen 
der genannien Bahn (4) cnilang einer liingsvcrlaulcn- 
dcn Falilinic (5), welchc cine iJingsfahkanic (20) und 
zwei Langsabschniiie (4a, 4b) der Bahn (4) selbsi be- 
schreibi. bis zuni vollsiandigen gegcnseiiigen tjbcrein- -0 
anderiicgen der genannien Langsabschniitc (4a, 4b); 
und Zufiihren der gefaltcicn Balin (4) an eine Fonnsia- 
lion (33) fur die genannten Rauchwaren. 

2. Vert'ahren nach Paienianspruch 1, dadurch gckenn- 
/.eichneu daB es enisprechend dcr Fail phase die Pha- 25 
sen enihali, die darin besiehen. an der genannien Bahn 
(4) wiihrend dereni Zufiihren enllang der Vorlaufs- 
irecke (P) eine langsveriaufende, gepragie FaJllinie 
(47) herzusicllen. durch weiche die genannien Langs- 
abschnitie (4a, 4b) bcschrieben werden, und die ge- 30 
nannle Bahn (4) uni die genannic gepragie Falilinic 
(47) umzufalien bis zum vollsiandigen gcgenseiiigcn 
Ubereinanderliegen der genannien Langsabschniiic 
(4a, 4b). 

3. Verfahren nach Paienianspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnei, daB die genannie langsverlaufende 
Falthnie (5) und die genannie langsverlaufende, ge- 
pragie Fall linie (47) Miiiellinien (5, 47) sind. 

4. Verfahren nach Paienianspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnei, daB die genannie langsverlaufende 40 
Faltlinie (5) und die genannie langsverlaufende, ge- 
pragie Falllinie (47) zwei Langsabschnitte (4a, 4b) von 
unierschiedlichen Querabniessungen beschreiben. 

5. Verfahren nach einem beliebigen der Paieniansprii- 
che von 1 bis 4, dadurch gekennzeichnei. daB die ge- 45 
nannien beiden Langsabschniile (4a, 4b) der Bahn (4i 
aus Maierialien hergesiellt sind, wclche unierschiedli- 
che Eigenschafien aufweisen. 

6. Verfahren nach einem beliebigen der Paienianspru- 
che von 1 bis 4, dadurch gekennzeichnei, daB wenig- 50 
siens einer der genannien beiden Langsabschniile (4a. 
4b) wahrendder Zufiihrphase der Bahn (4) selbsi ober- 
flachenbehandelt wird. 

7. Verfahren nach einem beliebigen der Paienianspru- 
che von 1 bis 6, dadurch gekennzeichnei, daJi die ge- 55 
nannie Faiiphase durch eine ersie Falivorrichiung (3) 
erhalten wird, angeordnet enllang der genannten Vor- 
laufsirecke (P), der genannien Bahn (4i zugeordnei una 
enihaltend ersle und zweiie Faltmiliel (9. 21), die dazu 
dienen, die genannie langsverlaufende Falllinie (59) zu 6*) 
beschreiben und gleichzeiiig die Bahn (4) bis zuni voll- 
siandigen gegenseitieen Ubereinanderliegen der ge- 
nannien Langsabschniile (4a. 4b) umzufalien. 

8. Verfahren nach Paienianspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnei, dal3 cs, wcnn crsi cinnial die Phase dcs 65 
vollsiandigen gegenseitigen Ubereinanderlegens der 
genannien Langsabschniile (4a, 4b) ausgefiihri isi, eine 
weiiere Phase des leilweisen Kippens der genannien 
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Bahn (4) uiii ihre Langsachsc vorsiehi. 

9. Vcrfahren nach cincm beliebigen der Paienlansprii- 
che von 2 bis 6. dadurch gekennzeichnei, daB die ge- 
nannie Fa h phase durch eine zwciie Fa hvor rich lung 
(39) crhalien wird, angeordnet enllang dcr gcnannicn 
Vorlaufsireckc (P), der genannien Bahn (4) zugeordnei 
und Pragemiiicl (40) enihallend. die dazu dienen, die 
genannie gcpriigic I -all linie (47) zu beschreiben, sowie 
dritie l*alimiiiel (41), dazu bcsiimmi, die genannie 
Bahn (4) um die genannie gepragie Falllinie (47) bis 
zum vollsiandigen gegcnseiiigen Ubereinanderliegen 
der genannien Langabschnitie (4a. 4b) zu fallen. 

10. Rauchariikel, insbesondcre eine Zigarctie (2) mil 
doppelter Umhiillung, besiehend aus einer iiuBercn 
Umhiillung (37) und ciner innercn Umhullung (38). 
wobei der genannie Rauchariikel niii dem Verfaliren in 
Ubereinsiimmung mil einem beliebigen der Paienian- 
spriichc von 1 bis 8 crhalien isi. 

11. Rauchariikel nach Paienianspruch 10. dadurch ge- 
kennzeichnei, auf solchc Weise konfekiionien zu sein. 
dal.^ die genannien auBercn (37) und inneren (38) Um- 
hiillungen ihre Jcweiligen freien Langsrander (6'. 7') 
nebeneinanderlicgcnd aufweisen; wobei die genannie 
Lang stall k ante (20') iiber den Langsrandem (6', 7*) 
selbst liegentl angeordnei isi. 

12. Rauchariikel nach Paienianspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnei. auf solchc Weise konfekiionien zu sein, 
daB die genannien iiuBeren (37) und inneren (38) Um- 
hiillungen ihre jcweiligen Langsrander (6', 7') verselzi 
zueinander aufweisen; wobei der freie Langsrand (6') 
der auBeren Umhullung (37) uber der Langsfalikanie 
(20') liegend angeordnei ist. 

13. Verfahren zum Zufiihren von Einwickelmaierial in 
Konfckiioniennaschinen fiir Rauchwaren, im wescnili- 
chen wie unier Bezugnahme auf eine beliebige der Ab- 
bildungen der beiliegenden Zeichnungen beschrieben 
wurde. 

14. Rauchanikel, insbesondcre eine Zigarelie mil dop- 
peller Umhullung, im wesenilichen wie unter Bezug- 
nahme auf eine beliebige der Abbildungen der beilie- 
genden Zeichnungen beschrieben wurde. 
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